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Extruder fiir Kunststoff e 


Oie Erlindung bezieht sich auX einen Extruder 
fur KunststofXe, hei welnhem zumindest ein Teil des die 
Ext ruder sear?, cken umschl iellenden Zylinders, an welehen 
das Werkzeug anschlteJJt, von eineui Mantel umgeben ist, 
wobei der Itaiun zwisohen Cylinder und Mantel von einem 
Temper term it tel durchi'lossen ist. Hiebei katin je nach 
Bedarf das Temper iermit tel eine Kuhiung oder eine Heizimg 
bewirken. IHeser lemperier te Zy Under oder Cylinder toil 
ist mm zwisohen tferkzeug und dem ii brig en Teil des Ex- 
truders eingesehal tet und es talis son hei den bekannten 
Ext rude rn dteser Art die vernal tiiismaOlg groflen Krafte 
iiber diesen vom Temper term i tfcel urns piil ten Ky tinder oder 
Zy Li rider teil auf das Werkzeug ubertragen word en. Dieser 
Cylinder hzw. Zyl indertei 1 ist daher no hen Zugbelas tungen 
ausgesetzt, Des wetteren erg eh en die zwisehen SehnoeUe 
und Zylintlar aul fcretenden hohen Pi as iUizierungsdruVko 
vernal tntsmafiig gro«e in radial or Rich t ting wirkende 
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Kriifte, wel obe bei den bekannten Ausb i 1 dun/xen cleieh— 
falls vora Zylinder aufgcnoramen wcrdcn nuisseii. mull t o 
daber bei den bekannten Ausbildungen der vera Temper ier- 
mittel umspiilte Zylinder bzw. Zyl inderte LL zur Aui- 
nahme dieser Kraffce rait groOer Wands tarke ausgebildct 
sein, wodurch der Wirkungsgrad der Kulilimg mid Heizung 
durch das Temperierrai t tel stark beein t racht ig t wurde. 

Die Erfindung zielt nun darauf ah, diese 
Nachteile zu vermeiden und besteht im wesen ti iehen darin, 
dafl das Werkzeug rait dem iibrigen Teil des Extruders 
durch zusatzlieh 211 dem vom Mantel umgebenen Zylinder 
oder Zylinderteil vorgesehene Zugeiemente verbnndeu 
isfc und dan der vom Temperierm L t tel umspiilte Zylinder 
oder Zylinderteil radial versteift ist. Auf diese Weise 
wird der vom Temper i ermi t tel umspiilte Zylinder oder 
Zyl inderteil vol 1 ig oder weitgehend eiitlastel und es 
wird ermogl ichl , die Wands tarke desselben verbal tn is- 
miilJig gering auszubilden und dam it den Wirkungsgrad der 
Kuhlung oder Heizung zu erhoben. (iemaO einer bevorzugten 
Aus-fiihrungsiorm der Erfindung sind die Zugeiemente von 
dem den vom Temper ierm i t tel urns pit 1 ten Zylinder oder 
Zylinderteil umgebenden Mantel gebildet. Auf diese Weisu 
wird eiti vorhandener Haute il dureli entspreebende Dimen- 
sion ierung fiir die Zugiiber tragung ausgenii ifcz I , vn>bei es 
lediglieh erXo rderl icb ist, d lessen Mantel zugfest m L I 
dem Werkzeug und dem iibrigen Teil ties Kxl ruders zu vcr- 
binden. Die radial e Vers to i i'liug des Vtnii temper i erm i t tel 
umspulten Zyiinders oder Zyl indcrl oi 1 es ist giMiiaii einer 
bevorzugten AusJ iihrungs To nil der Krlindnng von in der Um- 
fangsrichtung desselben verlaufenden Aulien r i ppeii ge- 
bildet. In diesem Falle hubeit die HLppen ninh* mir ids 
Vorteil den Kl'I'ekt der Vers to i I* ung , sumlrni w i rken in 
vorteilhaf tor Weise zur Verbesserung der Temporal ur- 
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ubertragung. Vorzufisweise 1st die Wands tarke des vom 
Temperiermittel urns piiJ ton Zylinders oder Y.yl inder- 
teiles zwischen den Rippen an alien Stellen oiir.cuHIiort 
gleicli gehalten, so daw an alien Stellen eine weii- 
gehend gleiche Kiililung oder Erwarmung des zu bearbeiten- 
den Kunststoffes gewahrleistet 1st. Hex einer Aus- 
fuhrung, bei weleher auch die Schnecken vom Temperier- 
raittel durchflossene Hohlraume aufweisen, wie dies bei- 

spielsweise Gegenstand des bsterr. Fatentes Nr 

(A 11 • 269/69) 1st, erseheint es zweckraaliig, die Wand- 
starke des vom Temperiermittel umspiilten Zylinders oder 
Zylinderteiles gleich grofi zu halten wie die Wandstarke 
zwischen den vom Temperiermittel durchf lossenen Hohl- 
raumen der Schnecken und der AufJenflache derselben. Auf 
diese Weise wird der im Extruder bearbeitete Kunststoff 
an alien Stellen und von alien Sexten glexchmafixg tem- 
periert. 

Eine weitere Vergleichmafixgung kann dadurch 
erreieht werden, daC die Rippen des vom Temperiermittel 
umspulten Zylinders oder Zylinderteiles uber den ge- 
samten Umfang desselben ungefiihr gleiche Hbhe aufweisen. 
Diese Rippen kbnnen am Mantel unmittelbar oder mittelbar 
anliegen, wodurch der vom Temperiermittel umspulte Zy- 
Under oder Zylinderteil von auJJen gestiitzt wird und es 
ergibt sich dann auch der Effekt einer gleichmaCigen 
Fuhrung und Geschwindigkeit des Temperiermittel s. Der 
Mantel ist einerseits aus Herstellungsgrunden und ander- 
seits zur besseren Aufnahme der Radialkrafte zylindrisch 
ausgebildet, wahrend bei zwei miteinander kammenden 
Schnecken der diese umgebende Zylinder in der Ebene der 
beiden Schnecken brexter ist als senkrecht zu dieser 
Ebene. In diesem Falle kann gemafl der Erfindung der Ab- 
stand zwischen den Rippen und der Mantelinnenf lache durch 
Versteifungselemente, welche mit Rippen und Mantel innen- 
fl ache in Beriihrungjstehen, ausgefiillt sein. 
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Durch die Erfindung kbnnen somit die 
thermischen Verbal tnisse bei der Boarbeitung des 
Grundstoffes wesentlich verbessert werden. Es kann 
eine partielle tiberhitzung bzw, ein Anbrennen des 
Kunststoffes vermieden werden und es wird darait er- 
moglicht, auch billige niedrig warmestabilisierte 
Thermoplaste in einwandf reier Weise zu verarheiten. 

In der Zeichnung ist die Erfindung an Hand 
eines Ausf Uhrungsbeispiel es schematisch veranschaul icht. 
Es zeigen: Fig. 1 einen Langsschnitt durch den Zylinder- 
tell | Fig. 2 einen Schnitt durch den Zylinderteil ent- 
lang der Linie II - II der Fig. i, Fig. 3 eine Unter- 
ansicht des Zylinderteiles , und Fig. k einen Langs- 
schnitt durch den Extruderabschnitt mit dem eingebauten 
Zylinderteil. 

Der in den Fig. i bis 3 dargestellte Zylinder- 
teil i enthalt eine fiir die Aufnahme von zwei Schnecken 
eingeri elite te Schneckenkammer 2 mit ge ring en Wand stark en, 
die, wie bei 3 ersichtlich, entlang des Umfanges des 
Zylinderteiles ungefahr gleich sind. Durch die geringe 
und einigermaBen gleichmaBige Wandstarke wird ein guter 
und schneller Warmeaustausch zwischen dem Temper iermedium 
und dem zu verarbeitenden, an dieser Stelle bereits 
plastif izierten Kunststoff sichergestellt . An der Auflen- 
seite des Zylinderteiles 1 sind Rippen k vorgesehen, 
wobei eine Rippe in die andere ubergeht (Fig. 3) und so 
ein kontinnierlicher Temperiermittelf lufl von einem zum 
anderen Ende des Zylinderteiles erzielbar ist. Die Rippen 
dienen nictit nur zur Verbesserung der Teraperierung, sondern 
auch zur Versteifung des Zylinderteiles, insbe sonde re zur 
Aufnahme des sogenannten Zwickeldruckes, der etwa in 
Richtung der Pfeile 5 (Fig. ~) wirkt. Vie spater ausgo- 
fiihrt werden wird, setzt sich der fcwickcldruck der Schnecken 
fiber weitere Versteif ungsel einente bis an den den Zylinder- 
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teil umgebenden Mantel fort. Per Zylinderteil 1 ist an 
beiden Enden von PlanscHon 6 und 7 begrenzt, wel cue 
Dohrungen 8 und 8» sowie 9 und 9' aufveisen. IUobo 
Bohrungen kbnnen zur Ausrichtung des Zyl indertci les 
gegeniiber dem ubrigen Teil des Extruders bzw. dem Werk- 

zeug dienen. 

Fig. '* zeigt den Extruderabsehni tt mit dem 
eingebauten Zylinderteil in produk tionsbereitem Zustand. 
Der Zylinderteil 1 ist von einem Mantel 10 umgeben, 
welcher mittels eines Gewindes 11 mit dem ubrigen Teil 
12 des Extruders verschraubt ist. An der Stirnf I ache 
des Teiles 12 stiitzt sich der Zylinderteil 1 dichfcend ab. 
Der Mantel 10 weist einen Flansch 13 auX, an welclien 
sich, an dieser Steiie mit Klemmstiicken verbunden, das 
Werkzeug anschlieiit. In der Wand des Mantels 10 beflnden 
sich Kiihl- bzw. Heizmittelfuhrungen 16, die der Eintritts- 
stelle des Temper ienned iums bzw. der Aus tri ttsstel le aus 
den Rippen >i zugeordnet sind. Beim Betrieb des Extruders 
treten swLschen dem Werkzeug und dem Ubrigen Teil 12 des 
Extruders g.oBe axiale Zugkrafte auf und innerhalb des 
Zylinderteiies 1 ergeben sich in radialer Richtung wirken- 
dc Kriifte. Zur wenigs tens teilweisen Entlastung des 
Zylinderteiies 1 wird der Mantel iO zur Uhertragung der 
axialen Zugkrafte eingesetzt und er kann weiters, wie 
nachfolgend beschrieben, auoh zur Aufnahme radialer 
Druekkrai'te herangezogen werden. 

Wan rend zwei einandor gegeniiberliegende ge- 
kriimmto Seiten der Rippen h vom Mantel 10 fliiss igke i ts- 
dicht abgeschlossen werden, sind die Rippen parallel zu 
der durch die beiden Solineokenachsen verlanfenden Ebenc 
oben und tinten plan abgerrfist, well verbal tnismalJig n»h« 
dUnne Rippen zur Uber tragurw. nennenswer tor radialer Druck- 
kriifte zweoks Abstiitzung des Zylinderteiies nicht goeignet 
Bind. Auf dies© Weise orhal ten die Rippen H liber den ge- 
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sain ten TJmfang des Zylinderte i I es 1 ungefiihr el in glclche 
Hb'he, was auch Xiir den gieiehmaOigen Warmenus tan soli 
giinstig 1st. Der f reigebl iebene Raum zwischen don plan 
hearbeiteten Seiten der Rip pen 4 und der kroiszy I ind r i — 
schen Innenwandung des Mantels 10 ist mit Zylinder- 
segmenten l'i und 15 ausgefiillt. Diese Zyl indersegmen te 
erfiillen somit auch die Punktion der Zwickel dnickver- 
steifung anstelle der aus diesera Grunde kurz gehal ten en 
ftippen an den gekriimmten Set ten des Zy L inderte Lies L. 

Bine besonders giinstige AusrUhrungs rorm eines 
Hochieistungsextruders ist durch Kombination der er- 
f Lndungsgematten Konstmkt ion in it dera (legonsl-anrt des 

cisberreichi schen Patentes Nr ...-(A i 1 . 2(j < >/f> < >) 

erzielbar. Der Kons truk tear wird vorteilhaflor Weise 
die Starke der Zy i inderte ilwanaung ungeXiihr gleieh der 
in der vorerwahnten bsterreichischen I'aten tschril'l bc- 
schriebonen SchneckenwanUung dimensionieren, dock tiahcn 
die be idea Einr ichtuiigen Cur sicU im Zusamuieuw irkcu mil 
den bisher Ublictien Kinr icu buiigen senna ausgeze ichue te 
Erfolge gezeigt. Dadureh, daO mit be idea Kriindungen 
die ideale Verarbe i tuiigs tempera tur des ['last il'ikates 
wiLLkiirlich aid jedem Punkt der Auss toDzotie lostgelcgt 
werden kann, wird eine hohc Schncckendrehzahl und dam it 
« Lite luihc Auss to/lie is tung holier 1'roditk tengiite unprobie- 
ntatisch, olienso wio auch I'roduk tenar t und der zu vor- 
arbeitende tferkstofl* koine besondere Auswahl dor 
Schneckenart mehr bedingen. WeiLers kann das bokanule 
"Anbrcnnen" des Kunsts toi'les -selbst billigen, uiedrig 
warmes tabii isierten Thernioplas tes - durch die cxakte 
Tempera tursteuerung in ZukunCt verniieden werden. 

i'a ten tnnsprucho ; 
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Patentanspruche 


[ij. Extruder fur Kunststof f e, bei welchem 
zumindest ein Teil des die Extruderschnecken um- 
schlieBenden Zylinders, an welchen das Werkzeug an- 
schlieBt, von einen Mantel umgeben 1st, wobei der 
Raum zwischen Zylinder und Mantel von einem Temperior- 
mittel durehfloaaen ist, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Werkzeug rait dew iibrigen Teil (12) des Extruders 
durch zusatzlich zu dem vom Mantel (lO) umgebenen 
Zylinder oder Zylinderteil (l) vorgesehene Zugeleinente 
verbunden ist und daB der vom Temperiennittel umspiilte 
Zylinder oder Zylinderteil radial versteift ist. 

2. Extruder nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeiclinet, daB die Zugelemente von dem den vom Temper ier- 
mittel umspiilten Zylinder oder Zylinderteil (l) umgeben- 
den Mantel (10) gebildet sind. 

3. Extruder nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der vom Temperiennittel umspiilte 
Zylinder oder Zylinderteil (l) in der Umf angsriehtung 
verlaufende Rippen (4) aufweist. 

4. Extruder nach Anspruch 1, 2 oder 3> da- 
durch gekennzeichnet, daB die Wandstarke des vom Tem- 
periermittel umspiilten Zylinders oder Zylinderteil es 
(l) zwischen den Rippen (4) an alien Stellen angenahert 
gleich ist. 

5. Extruder nach einem der AnsprUche 1 bis h, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Rippen (4) zumindest 
teilweise am Mantel (lo) auliegen. 
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6. Extruder nach einem der Ansprliche 1 his 5, 
dadurch gekentizeiclmet, dafl der Mantel (10) zylindrisch 
ausgebildet und der Abstand zwisohen den Hip pen (h) und 
der Mantel innenflache durch Versteilungselemente (lh,15), 
-welche mit Rippen und Mantel innenflache in Bertthrung 
stehen, ausgefiillt ist, 

7» Extruder nach Anspruch 6, dadurch geftemv- 
zeichnet, da0 die Hohe der Rippen (k) iibcr den gesamten 
Umfang des vom Temper iermittel umspulten Zylinders oder 
Zylinderteiles (l) ungefahr gleich groB ist. 
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